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0 Verfahren zur Hersteilung von Borstenwaren. 

® Ein Verfahren zur Hersteilung von Borstenwaren 
besteht darfn, dafl Borsten aus Kunststoff-Snzelbor- 
sten Oder Borstenstrange durch Kanale und diese 
verlangernde HQIsen in eine Form fur den Borsten-: 
trager elngefuhrt,an ihrem an der Form befindlichen 
Ends zur Bildung einer Verdlckung thermlsch aufge- 
schmolzen warden und daraufhin die beim Auf- 
schmelzen entstehende Verdlckung an den Borsten- 
enden zur dtchtenden Aniage an die M0ndungs5ff* 
nung der In die Form hineinragenden HQIse gebracht 
wird. Die Borsten und die HQIse warden wahrend 
des AusfO liens der Form In Ihrer Lage Innerhalb 
derselben gehaiten und die HQIse und die ihrer 
MQndungsSffnung dicht anllegende Verdlckung an 
f«den Borstenenden aniaflllch des AusfQIIens der Form 
^von dem Borstentragermaterial umhQIlt, woraufhin 
^die HQIse aus dem Borstentriger entformt wird. 
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Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Borstenwaren. bestehend aus einem Bor- 
stentrager aus gie/3-oder schaumfahigem Material 
und darin verankerten Borsten aus Kunststoff. in- 
dem die Borsten -Bnzelborsten oder 
Borstenstrange-durch Kanale und diese verlan- 
gernde Hulsen in eine Font) fUr den Borstentrager 
eingefuhrt, an ihrem in der Form befindlichen Ende 
zur Bildung einer Verdicl<ung thermisch aufge- 
sqhmolzen werden, daraufhin die Verdickung an 
den Borstenenden zur dichtenden Aniage an die 
Mundungsoffnung der in die Form hineinragenden 
Hulse gebracht und anschlieflend die Form mit 
dem Borstentragermaterial ausgefullt wird. Ferner 
ist die Erfindung auf eine Vorrichtung zur DurchfUh- 
rung des Verfahrens gerichtet 

Seit dem Aufkommen der Kunststoffe hat es 
nicht an Versuchen gefehlt. das thermoplastische 
Verhaiten der Kunststoffe fur die Herstellung der 
Verbindung von Borsten und Borstentrager zu nut- 
zen. So ist bereits vor vielen Jahrzehnten vorge- 
schlagen worden (DE-PS 355 645). die Borsten mit 
ihren Befestlgungsenden in eine Hohlform fur den 
Borstentrager einzufuhren und die Hohlform mit 
einer unter HiUe piastifizierbaren Masse auszufUI- 
len. 

Dieses Verfahren ist sehr viel spater wieder 
aufgegriffen warden (DE-PS 895 140) und dahinge- 
hend modifiziert worden, dafl fur die Borsten und 
den Borstentrager gleiche Materialien, namlich Po- 
lyamide Oder Polyurethane'verwendet werden sol- 
len. um bei erhohter Verarbeitungstemperatur eine 
Art thermischer Verschmelzung zwischen den bei- 
den f^aterialien zu erhalten. Damit lassen sich aber 
nur Borstenwaren mit den werkstoffspezifischen Ei- 
genschaften des jeweils venwendeten Materials her- 
stellen. die wledemm nur bestimmten Anwen- 
dungszwecken gerecht werden. Auch handelt es 
sich bei den speziell vorgeschlagenen Materialien 
um relativ hochwertige Kunststoffe. die fur viele 
Borstenwaren zu einer nIcht vertretbaren Verteue- 
rung fuhren wurden. 

Die Borstentrager werden heute Fm allgemei- 
nen im Schaum-oder SpritzgieBverfahren herge- 
stellt, so daB sich dieses auch bei der Ausfuhrung 
der vorgenannten Verfahren anbietet Beim Spritz- 
gieflen haben sich jedoch Probleme deshaib erge- 
ben. weil das in die Form eingespritzte flussige 
Material zwischen die Borsten und zwischen diese 
und den sie fuhrenden Kanalen eindringt und nach 
dem Erharten zu einer unerwunscht unregelmafli- 
gen borstenseitlgen AbschluflflSche am Borstentra- 
ger fuhrt Auch verliert das Borstenbundel im Be- 
reich seines Ansatzes am Borstentrager seine 0a- 
stizitat. wobei -da dieses Eindringen nicht gleich- 



maflig geschleht- die verschtedenen Borstenbundel 
unter Umstanden unterschiediiches Biegeverhalten 
zeigen. Eine anschlie/Jende Versauberung der An- 
satzstellen ist nicht oder nur mit s^hr groflem Auf- 
s wand moglich. 

. Es hat deshaib nicht an Versuchen gefehlt (DE- 
OS 29 22 877), den Fuhrungskanal fur jedes Bor- 
stenbundel abzudichten. indem beispielsweise das 
Sprltzguflmaterial zunachst mit geringem Oruck an 
70 die eine Formwandung gespritzt. und vorerhartet 
und erst danach die groflere Menge des Spritzgufl- 
materials in die Form eingefuhrt wird. Dieses Ver- 
fahren ist dann, wenn man eine einwandfreie Ab- 
schluBflache am Borstentrager erhalten will, aufler- 
75 ordentlich aufwendig. Weiterhin wird zur Unterstut- 
zung einer schnellen Erstarrung des Materials im 
Ansatzbereich der Borsten ein intensives Kuhlen 
der Kanale vorgeschlagen, was bei eng stehenden 
Borstenbundeln praktisch unmoglich ist. Auch der 
20 Vorschlag, in den FClhrungskanalen einen Gegen- 
druck gegen den SpritzguiJdruck zu erzeugen. ist 
nicht praktikabel. da dieser Gegendruck wiederum 
zu einer unregelmafligen Abschlufiflache am Bor- 
stentrager fuhrt. Das gleiche gilt fur ein vor dem 
25 SpritzguBvorgang erfolgendes Verschliefien der 
Mundungsoffnungen der Fuhrungskanale. die nach 
dem Daickabbau in der Form geoffnet werden. um 
anschlieflend die Borstenstrange in das noch 
weichplastlsche -Material einzudrucken. Hier wird in 
30 jedem Fall auch die Haftung zwischen Borsten und 
Borstentragermaterial beeintrachtigtSch lie/3 lich 
schaffen auch mechanische Abdichtungen im Be- 
reich der Fuhnjngskanale, z.B. durch konusformige 
Verengung der Mundungsoffnung oder dort ange- 
35 ordnete Dichtlippen keine Losung des Problems, 
denn die Borsten lassen sich nicht so dicht packen. 
als dafl nicht zwischen ihnen kapillarartige Zwi- 
schenraume verblieben. 

Um die Bnbindung der Borsten Im Borstentra- 
40 ger zu verbessern, ist es weiterhin bekannt (DE-PS 
845 933. US-PS'en 2 643 158. 2 655 409.FR-PS 1 
453 829). die in den Formraum hineinreichenden 
Borstenenden aufzuschmelzen und ggf. zu verfor- 
men, so dafl jedes Borstenbundel an seinem Ende 
45 eine seinen Durchmesser uberschreitende Verdik- 
kung aufwoist, die mit Abstand von der einen 
Formwandung angeordnet ist. Nach dem Umsprit- 
zen bzw.Umschaumen der Borstenenden sind die- 
se kraft- und formschlGssig im Borstentrager veran- 
50 kert so dafl sich eine ausreichende Auszugsfestig- 
keit ergibt Das Problem des Austretens des Bor- 
stentragermaterials in die Fuhrungskanale der Bor- 
stenstrange und zwischen die Borsten ist damit 
allerdings nicht gelost 

Eine Reihe von Vorschlagen (EP-OS 0 142 
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^ 885. 0 149 996 und DE-PS 35 11 528) befassen 
sich mit dem speziellen Problem der Erzeugung 
der Verdickung und der Abdichtung der Borsten 
bzw. Borstenbundel in den Fuhrungskanalen des 
Formwerkzeugs gegenOber dem In die Form elnge- 
spritzten Borstentragermaterial. So sollen im einen 
Fail (EP-OS 0 142 885) die BorstenbQndel in die 
Fuhrungskanale einer Halteplatte eingefQhrt und an 
ihren diese uberragenden Enden zu Verdickuhgen 
aufgeschmolzen werden. Die Halteplatte wird dann 
mit den sie uberragenden Verdickungen an die 
offene Seite etner SpritzguSform bis zum dichten 
Abschlufl derselben herangebracht und daraufhin 
das Borstentragermaterial in die Fomn eingespritzt. 
Die Verdickungen sollen sich unter Wirkung des 
SpritzguOdrucks an die MQndungsdffnungen der 
FQhrungskanale dichtend aniegen, urn auf diese 
Welse das Bndringen des Borstentragermaterials 
zwischen die Borsten bzw. zwischen diese und die 
Wandung der Fuhrungskanale zu vermeiden. Die 
Praxis zeigt, dafl dieser Vorschlag nicht zum ge- 
wunschten Ziel fGhrt. Der Spritzgufldruck baut sich 
annahernd isostatisch in der Fonn auf mit der 
Folge. daB er auch die Verdickungen hinterwandert 
und genau das. Gegenteil dessen eintritt. was er- 
wUnscht ist Es werden namlich die BorstenbOndel 
In die Form hereingezogen und das Borstentrager- 
material dringt zwischen die Borsten in die l=i]h- 
. rungskanale ein. 

Bel dem weiterhin bekannten Verfahren ( EP- 
OS 0 149 996 ) werden die Borstenenden bereits 
auflerhalb der Form aufgeschmolzen, anschlieflend 
mit erhohter Geschwindigkeit durch die FUhmngs- 
kanale In die Form eingebracht und dort zunSchst 
an einer Platte aufgestaucht. urn die noch plasti- 
schen Borstenenden zu einer Verdickung zu for- 
men. Durch Dmck auf die Verdickungen sollen 
diese dann zur dichtenden Aniage an die Mun- 
dungsfiffnungen der FQhrungskanale gebracht und 
anschlieflend das Borstentragermaterial einge- 
spritzt werden. Auch dieses Verfahren ist praktisch 
nicht venvertbar. da ohne technische Hilfemitlel, die 
direkt auf die Verdickungen einwirken, kein ausrei- 
chend hoher Andruck an den MCIndungsoffnungen 
mdglich ist 

Bessere Ergebnisse lassen sich mit dem wei- 
terhin bekannten Verfahren ( DE-PS 35 11 528 ) 
erzielen, wenn die durch die FQhrungskanale in die 
Form hineinragenden Borsten an ihren Enden auf- 
geschmolzen und die dadurch entstehende Verdik- 
kung unter Zug an den Borsten an die MQndungs- 
offnung der Fuhrungskanale herangezogeh wird. 
Dieses Verfahren erfordert keine l^aflnahmen in- 
nerhalb des Formraums zur Erzeugung der not* 
wendigen Dichtkrafle. / vielmehr lassen sich die 
Dichtkrafte von auflerhalb der Form aufbringen, 
und zwar genau in der GroBenordnung, die fur eine 
einwandfrel Abdichtung notwendig Ist Sne beson- 
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ders gunstige Verfahrensvariante liegt darin, daB in 
dem Fuhrungskanal eine HQIse verschiebbar gela- 
gert ist die die Borstenstrange bzw. BorstenbQndel 
fuhren. Diese FQhrungshulse ragt zunachst in den 
5 Formraum htnein. Ihre MQndungsoffnung wiederum 
wird von den Borstenenden ubenragt. Die Borsten- 
enden werden aufgeschmolzen und auf die Mun- 
dungsoffhung der FOhrungshulse unter Bildung ei- 
ner Verdickung aufgeformt Anschlieflend wird die 
10 Hulse in den FGhrungskanal zuruckgezogen und 
die Verdickung gegen deren MQndungsoffnung 
bzw. die MundungsSffnung des FQhmngskanals 
dichtend angezogen. 

Bei den drei letztgenannten Ausfuhrungsfor- 
/s men erfolgt die Verankerung der Borsten innerhalb 
des Borstentragers dadurch. 6aB zwischen der im 
Formraum liegenden Verdickung und der die Fuh- 
rungskanale aufwelsenden Formwandung ein Hin- 
terschnitt gebildet wird, in den das Borstentriger- 
20 material einflie^t Die Borsten sind somit unmittel- 
bar unterhalb der Oberflache des Borstentragers 
verankert und weisen folglich keine oder eine nur 
unzureichende FQhrung innerhalb des Borstentrag- 
ermateriais auf. Hinzu kommt, daB das In den Hin- 
25 terschnitt hineinflieBende Borstentragermaterial 
eine nur sehr geringe Starke besitzt mit der Folge. 
daB es auch nur begrenzte AuszugskrSfle, die an 
den Borsten wirksam werden, aufnehmen kann. 
SchlieBiich hSngt die Qualitat der Verankerung 
30 maBgeblich davon ab, inwieweit der Hinterschnitt 
bzw. eine bestimmte GrdBe desseiben garantiert 
werden kann. Dies ist angesichts der plastlschen 
Verformung nur in sehr begrenztem Umfang mdg- 
lich. 

35 Ausgehend von dem eingangs angedeuteten 

jund zuletzt beschriebenen Verfahren liegt der Erfin- 
dung die Aufgabe zugruride, den Borsten innerhalb 
des Borstentragers eine groBere FQhrungslange zu 
verleihen und die Auszugsfestlgkeit der Borsten zu 

40 erhdhen. 

Diese Aufgat)e wird bei dem eingangs genann- 
ten Verfahren dadurch gelost. daB die Borsten und 
die HQIse wahrend des AusfQIIens der Form ihre 
l^ge innerhalb derselben beibehalten. die HQIse 

45 und die Ihrer MQndungsoffnung dicht aniiegende 
Verdickung an den Borstenenden von dem Bor- 
stentragermaterial umhQIlt werden und die HQIse 
nach dem AusfQIIen der Form mit dem Borsten- 
tragermaterial aus dem Borstentrager entformt 

50 wird. 

Mit der erfindungsgemaBen MaBnahme, daB 
die Hulse zusammen mit den von ihr gefQhrten 
Borsten und der ihrer MQndungs5ffhung dichtend 
aufliegenden Verdickung innerhalb des Fonmraums 
55 und mit Abstand von der Formwandung liegt wird 
die fQr die Verankerung maBgebliche Verdickung 
an den Borstenenden tiefer in das Borstentrager- 
material verlagert. Die Verdickung liegt also nicht 
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mehr unmittelbar unterhalb der Oberflache. Da 
beim Ausfuilen der Form auch die Hulse vom Bor- 
stentragermaterial eingehullt wird, ergibt sich nach 
dem Entformen ein zylindrischer Spalt zwischen 
den Borsten und dem Borstentrager. der jedoch 
ausreichend eng toleriert werden kann. urn die Bor- 
sten seiUich 2U fuhren. Es ist Insbesondere auch 
moglich, die Hulse vor dern Offnen der Form so 
fruhzeitig zu Ziehen, dafl das noch zahfiussige bis 
piastische Tragermaterial unter Anhalten des In- 
nendrucks in der Form noch soweit vertormbar ist. 
dafl der von der Hulse hinterlassenen Spalt volHg 
Oder weitgehend geschlossen wird. Insgesamt er- 
gibt sich dadurch eine gegenuber den bekannten 
Verfahren groflere Fuhrungslange fOr die Borsten. 
Wahrend bei den bekannten Verfahren der Form 
des Hinterschnittes und dem in den Hinterschnitt 
eindringenden Volumen dadurch Grenzen gesetzt 
sind. da/3 die Auflenseite des Borstentragers mog- 
lichst planefaen sein soilte. kann beim erfindungs- 
gemaaen Verfahren der Hinterschnitt in Form und 
Volumen optimiert werden, da das dort eindringen- 
de Material nunmehr unterhalb der OberflSche liegt 
und gleichwohl eine ebene Oberflache gewahrlej- 
stet werden kann. Schlie/3lich bringt das erfin- 
dungsgemafle Verfahren den Vorteil. daB selbst im 
Bnzelfall einer nicht korrekten Abdichtung der Ver- 
dickung an der MQndungsoffnung der HQIse das 
eindringende Borstentragermaterial noch innerhaib 
der Fuhaingslange erstant also nicht bis an die 
Oberflache des Borstentragers vordringt. Es ist 
folglich einerseits nicht sichtbar. andererseits kann 
es die Flexibilltat der Borsten. die nur durch die 
auflerhalb des Borstentragers Hegende Borstenlan- 
ge bestimmt wird. nicht negativ beeinflussen. 

Beim erfindungsgemaflen Verfahren k5nnen 
prinzipiell Dmck-oder Zugkrafte fOr das Aufbringen 
der Oichtkrafte eingesetzt werden. wobei sich aller- 
dings auf die Borsten wirkende Zugkrafte als gQn- 
stigste Maflnahme erweist 

Das erfindungsgemSfle Verfahren gibt die 
Moglichkeit. die Verdickung auf die MQndungsoff- 
nung der HQIse aufzuformen, wobei man - wie 
bereits angedeutet - vollig unabhangig von der 
Formgebung des Borstentragers und seiner Ober- 
flache ist. 

Gemafl einer Ausfuhoingsfonnn des Verfahrens 
konnen mehrere in benachbarten Kanalen und Hul- 
sen gefQhrte Borsten an ihren Enden zu einer 
zusammenhangenden Verdickung umgefonnnt wer- 
den. wobei hier die gleichen Vorteile erzielt wer- 
den. wie bei Einzel-Bnblndung jedes Borsten- 
strangs. 

Je nach der Art der aufgebrachten Oichtkrafte 
kann es sich empfehlen. die Borstenstrange vor 
Oder erst nach dem Abspritzen der Form auf die 
gewunschte BQndeliange zu schneiden. Der Zelt- 
punkt des Ablangens wird auch maflgebiich von 



der Arbeitsweise der Maschine und der Zufuhrvor- 
richtungen abhangig sein. 

Zur Durchfuhrung des Verfahrens' geht die Er- 
findung von einer bekannten Vorrichtung (DE-PS 
5 35 11 528) aus, die aus einem wenigstens zweiteili- 
gen. den Borstentrager abformenden Formwerk- 
zeug, dessen eines Werkzeugteil wenigstens einen 
Fuhrungskanal und eine diesen in den Formraum 
veriangemde HQIse zum FQhren der Borsten auf- 
70 weist sowie aus einer auf die die Hulse uberragen- 
den Borstenenden wirkenden Warmequelle be- 
steht. Bei der bekannten Vorrichtung wird die Ver- 
dickung auf den Offnungsrand der Hulse aufge- 
formt. die Hulse anschlieiJend zusammen mit den 
76 Borsten zurOckgezogen, bis die Verdickung der 
Formwandung bzw. der mit ihr bundigen Mun- 
dungsoffnung der HQIse anilegt 

DemgegenUber zeichnet sich die erfindungsge- 
mafie Vorrichtung dadurch aus. dafl die HQIse zu- 
20 mindest wahrend des Ausfullens der Form mit dem 
Borstentragemnaterial in ihrer in den Formraum hin- 
Qinragenden Lage gehalten und nach dem AusfQI- 
len der Form dmch Relativbewegung gegenuber 
dem Borstentrager aus diesem entformbar Ist 
25 Im Gegensatz zu der bekannten Vorrichtung 
verbleibt also die Hulse in ihrer in den Formraum 
hineinragenden Lage. bis der Fomiraum ausgefQIlt 
ist wobei zugleich die Hulse in das Borstentrager- 
material eingebettet wird. Die Abdichtung erfolgt in 
30 der Tiefe der Form an der MQndungsSffnung der 
Hulse. Schliefllich wird die Hulse nach dem Erstar- 
ren Oder in einem noch zahflussigem bis plasti- 
schen Zustand des Borstentragermaterials ent- 
formt. so dafl sich entweder der en/vahnte zylindri- 
35 sche Spalt um die Borsten ergibt oder aber dieser 
soweit verengt wird. daB er kaum oder nicht mehr 
in Erscheinung tritt 

Qemaa einem Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung ist die HQIse in einer Bohrung des Werkzeug- 
40 toils verschlebbar gefuhrt und zumindest in der in 
den Fomiraum hineinragenden Lage arretierbar 
und zum Entfonnen in das Werkzeugteil zurQck- 
ziehbar. 

Die verschiebliche Fuhrung der HQIse hat den 
45 Vorteil. dafl die Entformungsrichtung des Werk- 
zeugteils und der HQise nicht ubereinstimmen mufl, 
da die Hulse durch ZurQckziehen vor dem Werk- 
zeugteil entfonmt wenjen kann. Diese AusfQhaings- 
form eignet sich insbesondere fQ r solche Borsten- 
50 waren, die an der Borstenseite eine nicht-ebene 
Oberflache aufweisen. auf der die Borsten jedoch 
senkrecht stehen. 

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung ist die 
AnBtiemngslage der Hulse einstellbar. Hiermit las- 
55 sen sich der Abstand der Verdickung von der 
OberflSche des Borstentragers und damit die FOh- 
rungslange der Borsten innerhaib des Borstentra- 
gers einstetlen. 
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^ Gema^ einer anderen Ausfuhrungsform ist die 
< HOIse fest mit dem den Fuhrungskanal aufweisen- 

den Werkzeug verbunden. wobel die HQIse einstiik- 
kig mit dem Werkzeugteil ausgebildet sein kann. 
indem sie einen den FQhrungskanal in den Form- 
raum hineinverlangernden Kragen bildet DIese 
Ausbildung empfiehit sich fur Gro/3serien mit senk- 
recht zur Oberflache an der Borstenselte des Bor- 
stentragers stehenden Borsten und gleichbleiben* 
der Tiefenlage der Verdickungen. 
^ Bei alien vorgenannten Ausfuhrungsformen ist 

I mit Vorzug die Hulse an ihrer In der Form beflndli- 

^ Chen Stirnseite unter Bildung einer linienformigen 

Kante an der MOndungsoffnung konisch verjQngt. 

DIese Ausbildung ermoglicht zunachst eine II- 
nienformige Abdichtung zwischen Verdickung und 
Hulse. die bekannterma/Jen die funktionssicherste 
Art eIner DIchtung darstellt Ferner ergibt sich zwi- 
schen der konischen Stirnseite der HQIse und der 
demgegenuber im allgemeinen gekrummten Ober- 
flache der Verdickung ein HInterschnitt mit groflt- 
moglichem Volumen, dessen Querschnit etwa V- 
formig ist. Dadurch ergibt sIch zugleich eine groflt- 
mogliche WandstMrke des Borstentragermaterlals 
am Hinterschnitt und somit ein grofltmogllcher tra- 
gender Querschnitt gegenOber an den Borsten wir- 
kenden Auszugskraften. Dies kann noch dadurch 
unterstOtzt werden. dafl die Verdickung einen nen- 
nenswert groiSeren Durchmesser als der Auflen- 
durclimes$er der Hulse aufweist. Die Verdickung 
erstreckt sich infolgedessen Innerhaib des Borsten- 
tragers bis in einen Bereich, in dem die gesamte 
Dicke des Borstentragers zwischen Verdickung und 
borstenseitiger OberffSche aJs; tragender Quer- 
schnitt wirksam ist so da5 noch hohere Auszugs- 
krafte aufgenommen werden konnen. 

Sne welterhin bevorzugte Ausfuhrungsform der 
Vorrichtung zeichnet sk:h dadurch aus. da^das die 
Fuhrungskanile fQr die Borstenstrange aufwelsen- 
de Werkzeugteil eine Kiemmeinrichtung fUr die in 
die Fuhrungskanale eingesetzten Borsten aufweist 
und da/3 die Kiemmeinrichtung unter Erzeugung 
von ZugkrSften an den Borsten In eine von dem 
Werkzeugteil abgerOckte Lage verschiebbar ist. 

Die dem Formwerkzeug zugefuhrten und in die 
Fuhrungskanale des einen Werkzeugteils einge- 
fOhrteii Borsten werden mittels der Kiemmeinrich- 
tung eingespannt um sie beim Abspritzen Oder 
Ausschaumen der Form in Position zu halten. Nach 
dem Enfl^armeh der Uber die Hulsen hinausragen- 
den Bbrstenenden und nach dem Ausbilden der 
Verdickungen werden die Kiemmeinrichtung und 
das Werkzeugteil so gegeneinander verschoben, 
daB auf die Borsten Zugkrafte einwirken, aufgrund 
der die Verdickungen auf die Stirnseite der HQIseri 
dichtend aufgezogen werden. 

ZweckmaUigenrtreise ist die Kiemmeinrichtung 
an dem die FQhmngskanale aufweisenden Werk- 



zeugteil verschiebbar gofuhrt, wobei mit Vorteil die 
Kiemmeinrichtung mittels der auf sie ubertraganen 
Schlieflbewegung des Formwerkzeugs In die abge- 
rCickte Lage verschiebbar ist. Es wird folglich die 
s Schlieflbewegung des Formwerkzeugs ausgenutzt 
um damit zugleich die Dichtkraft zwischen den 
Verdickungen und den HQIsen zu erzeugen. 

Vorzugswelse ist die Kiemmeinrichtung feder- 
belastet und entgegen der Federkraft in die abge- 
10 rGckte Lage verschiebbar. Die Federkraft sorgt da- 
fur, daiS die Kiemmeinrichtung nach dem Offnen 
der Form in ihre Ausgangslage zurQckkehrt. um 
nach dffhen der Kiemmeinrichtung neue Borsten 
zufuhren zu konnen. Die auf die Borsten bzw. ihre 
15 Verdickungen wirkende Zugkraft und damit die 
Dichtkraft kann dadurch eingestetit werden, daS die 
Strecke des Schlieflwegs der Form, wahrend der 
die Schlieflbewegung auf die Kiemmeinrichtung 
ubertragen wird, einstellbar ist. Stattdessen kann 
20 auch die Federkraft einstellbar sein. Schliefllich ist 
es mSgiich an der Kiemmeinrichtung eine elnstell- 
bare Klemmkraft auf die Borsten auszuUben, so 
daB beispielsweise beim Qberschreiten dieser Kraft 
die Kiemmeinrichtung uber die Borsten wegrutscht 
25 Nachstehend ist die Erfindung anhand von in 
der Zeichnung dargestellten AusfQhrungsbelspielen 
beschrieben. In der Zeichnung zeigen: 

Rgur 1 Bnen schematischen TeilschnItt ei- 
ner Vorrichtung zur Herstellung einer BQrste wSh- 
00 rend des AusfCillens des Formraums; 

Rgur 2 eine der Fig.1 ahnliche Ansicht wah- 
rend des Entformens der BCrste; 

Rgur 3 eine schematlsche Darsteltung zwei- 
er Verfahrensstufen wahrend der Herstellung der 
35 Burste; 

Rgur 4 einen der Rg. 3 ahnlichen Tellschnitt 
einer ersten AusfOhrungsform der HQIse; 

Rgur 5 einen Detailschnitt einer weiteren 
Ausfuhmngsfbrm der Hulse; 
40 Rgur 6 einen Detailschnitt aus einer Burste; 

Rgur 7 einen schematischen Tellschnitt ei- 
ner abgewandelten AusfGhrung der Vonichtung in 
der 6ffnungslage und 

Rgur 8 eine der Rg. 7 entsprechende Dar- 
45 stellung in der Schlle0tage. 

In Rgur 1 ist ein Formwerkzeug 1 , z.B. ein 
SpritzguiJwerkzeug. erkennbar. das aus zwei Teilen 
2,3 besteht von denen das Wericzeugteii 3 ortsfest, 

so das Werkzeugteil 2 demgegenOber zum fiffnen 
und SchlleBen der Form verschiebbar ist Die bei- 
den Werkzeugteile 2.3 schlieBen einen Formraum 4 
ein. dessen Kontur der AuiSenkontur eines Borsten-. 
tragers entspricht. An dem aufspannseittgen Weric- 

55 zeugteil 3 sind mehrere -beim dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiel parailele- Fuhrungskanale 5 ange- 
ordnet, in denen Jewells ein Borstenstrang 6 ge- 
fOhrt ist. der mit seinem Ende irf den Formraum 4 



5 



9 



EP 0 326 634 A1 



10 



hineinragt Die Borstenstrange 6 konnen als ge- 
schnittene Borstenbundel oder aber als Endlosma- 
terial von einer Spuie zugefuhrt werden. 

Vor dem Ausfiillen des Formraums 4 mit dem 
Material des Borstentragers werden die Enden der 
Borstenstrange 6 aufgeschmolzen derart. dafl sich 
an jedem Borstenstrang eine Verdickung 7 blidet. 
Nach Oder wahrend der Erzeugung der Verdickun- 
gen 7 werden diese in Dichtlage an den Offnungs- 
rand 8 der Fijhrungskanale gebracht und anschlie- 
/Jend der Formraum mit dem Borstentragermaterial 
ausgefullt Nach dem Erharten des Borstentrager- 
materials wird die Form durch Abrucken des Werk- 
zeugteils 2 geoffnet (siehe Rg. 2) und die Burste 
ausgeworfen. wobei die Borstenstrange 6 durch die 
Fuhrungskanale 5 des ortsfesten Werkze'ugteils 3 
hindurchgezogen werden. 

In Rgur 3 sind die wesentlichen Verfahrens- 
schritte in vergroflertem Maflstab wiedergegeben 
und es ist ferner erkennbar. da/J der Rlhrungskanal 
durch eine Hulse 12 in den Formraum hinein ver- 
langert ist Der Borstenstrang 6 wird in den Fuh- 
rungskanal 5 des Formteils 3 soweit eingefuhrt. bis 
sein vorderes Ende 10 die MUndungsoffnung 8 des 
Fuhrungskanals 5 bzw, der Hulse 12 passiert hat 
und in den Formraum 4 hineinragt Das Ende 10 
des Borstenstrangs 6 wird zu der Verdickung 7 
aufgeschmolzen. wobei bei dem gezeigten Ausluh- 
rungsbeispiel eirie Warmequelle 11 vorgesehen ist 
die beruhrungslos Oder durch Kontaktware die not- 
wendige Enrtfeichungstemperatur herstellt Die so 
gebildete Verdickung 7 wird zur Dichtlage an die 
Mundungsoffnung 8 herangebracht beispielsweise 
durch 2ug am Borstenstrang 6. Oabei blldet sich 
zwischen der Ruckseite der Verdickung 7 und dem 
Rand der Mundungsoffnung 8 der Hulse 12 ein 
Hinterschnitt 13 (Rg.4 und 5), In den dann das 
flieflfahige Material des Borstentragers eindringen 
kann. 

Bei der Ausfuhrungsform gemafl Rg.4 ist der 
FUhrungskanal 5 ausschliefllich von einer Fuh- 
rungshulse 15 gebildet die auflenseltig dicht und 
verschiebbar in einer Bohrung 14 des Fbrmwerk- 
zeugteils 3 gefUhrt ist. Die Hulse 15 ist an ihrer 
Stirnseite 16 mit einer konischen VerjQngung ver- 
sehen, gegen die die Verdickung 7 ausgeformt 
wird. Vor dem AusfQllen des Fomiraums 4 bzw. 
dem Plastifizieren des darin befindlichen Materials 
wird der Borstenstrang 6 zuruckgezogen, wobei die 
Verdickung 7 wiederum in die Dichtlage am Off- 
nungsrand 8 der Hulse ISgelangt FQr die Fuh- 
rungshulse 15 kann auBenseitig eine Aretiemng 17 
vorgesehen sein. um sie in der in Rg.4 gezeigten 
Oder auch in einer beliebigen anderen Lage inner- 
halb des Werkzeugteils 3 festzusetzen. 

Rgur 5 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel, bei dem 
die Hulse 12 von einem mit dem Werkzeugteii 3 
einstOckigen. in den Formraum 4 hineinragenden 



Kragen 18 gebildet ist der zur Mundungsoffnung 8 
wiederum konisch zulauft und den FUhrungskanal 5 
bis in den Formraum verlangert. Hier ist insbeson- 
dere erkennbar. dafl die Verdickung 7 zur Erzielung 
5 einer noch besseren Verankerung einen grofleren 
Auflendurchmesser aufweist als der AuBendurch- 
messer des Kragens 18. 

Rgur 6 zeigt schliefllich einen vergroflerten De- 
tailschnitt aus einer Burste mit einem Borstentrager 
10 19 und einen auf Lange geschnittenen Borstenbun- 
del 20. dessen innenliegende Verdickung 7 ein- 
schliefllich des Hinterschnittes 13 in dem Borsten- 
trager mit Abstand von dessen borstenseitigen. 
ebenen OberflSche 21 eingebettet ist Die HQIse 12 
75 des Werkzeugteils 3 hinterlaflt nach, dem Entfor- 
men einen zylindrischen Spalt 22 zwischen dem 
Borstentrager 19 und dem Borstenbundel 20.der 
zur Fuhrung des BorstenbGndels dient Dieser 
Spalt kann durch fruhzeitiges Entformen der ver- 
20 schieblichen HQIse 15 vor dem Erstarren des Bor- 
stentragermaterlais vollig oder weitgehend ge- 
schlossen werden, indem das gerade noch plastl- 
sche Material unter Wirkung des in der Form herr- 
schenden Dnacks zwar in den Spalt, nicht aber in 
25 die Kapillarr§ume zwischen den einzelnen Borsten 
bzw. zwischen diesen urid dem FUhrungskanal ein- 
dringt 

In Rg. 7 und 8 ist eine andere Ausfuhrungs- 
form des Fomiwerkzeugs gezeigt. Dieses weist 
30 wiederum zwei Werkzeugteile 24. 25 auf.von denen 
das Werkzeugteii 24 zum Offnen des Formraums 

26 (Rg.8) verfahrbar ist. wahrend das Werkzeugteii 
25 ortsfest aber losbar in einer Werkzeugaufnahme 

27 sitzt Das Werkzeugteii 25 weist wiederum' FUh- 
35 rungskanale 28 mit einem diese in den Fomiraum 

verlangemden Kragen 29 auf. in die Borstenstran- 
ge 6 eingefUhrt werden, um an ihren in den Form- 
raum 26 hiheinreichenden Ende die Verdickuhgen 
7 auszubilden. In Zufuhrrichtung der BorstenstrSn- 
40 ge 6 ist vor dem Werkzeugteii 25 eine Klemmein- 
richtung 30 angeordnet die beispielsweise aus ge- 
geneinander verschiebbaren Flatten besteht Mit- 
tels ihr werden die Borstenstrange in Position ge- 
halten. Nach dem Anfomien der Verdickungen 7 
45 werden die Borstenstrange mittels der Klemmein- 
richtung 30 zuruckgezogen um die Verdickungen 7 
an die Kragen 29 dichtend anzulegen. Zu diesem 
Zweck ist die Klemmelnrichtung 30 an dem Werk- 
zeugteii 25 verschieblich gefUhrt und mittels Fe- 
50 dem 31 in der in Rg. 7 gezeigten Ausgangslage 
gehalten. Beim Schlleflen der Form wird das Werk- 
zeugteii 24 in Richtung auf das ortsfeste Werk- 
zeugteii 25 zubewegt An dem Werkzeugteii 24 
sind Distanzbolzen 32, die einstellbar sein konnen. 
55 angeordnet Die Distanzbolzen gelangen kurz vor 
dem SchtieBen des Formraums 26 zur Aniage an 
eine Druckplatte 33, an der die Klemmelnrichtung 
30 befestigt ist Beim weiteren Zufahren des Werk- 
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1 zeugteils 24 wird die Klemmeinrichtung 30 von 
dem Werkzeugteil 25 fortbewegtso daB bei dieser 
Bewegung auf die Borstenstrange 6 Zugkrafte zur 
Wirkung kommen. Nach dem Ausfullen des Form- 
raums 26 mit dem Borstentragermaterlal und un- s 
mittelbar vor oder wahrend des AbrUckens des 
Werkzeugteils 24 wird die Klemmeinrichtung 30 
gelost so daB die Borstenstrange 6 fiir das Aus- 
werfen der Burste freigegeben sind. 

10 

AnsprUche 

1. Verfahren zur Hersteliung von Borstenwaren. 
bestehend aus einem Borstentrager aus gie/3-oder 75 
schaumfahrgem Material und darin verankerten 
Bbrsten aus Kunststoff, indem die Borsten-Snzel- 
borsten oder Borstenstrange* durch KanSle und 
diese verlangernde HQIsen in eine Form fUr den 
Borstentrager eingefUhrt,* an ihrem in der Form 20 
befindlichen Ende zur Bildung einer Venjickung 
thermisch aufgeschmolzen werden, daraufhin die 
Verdickung an den Borstenenden zur dichtenden 
Aniage an die MGndungsoffnung der in die Form 
hineinragenden Hulse gebracht und anschlle/lend 25 
die Form mit dem Borstentr^germaterial ausgefQlit 
wird. dadurch gekennzeichnet daB die Borsten und 
die HQIse wMhrend des Ausfullens der Form ihre 
Lage innerhalb derselben beibehalten, die HUIse 
und die ihrer MGndungsoffnung dicht aniiegende 30 
Verdickung ah den Borstenenden von dem Bbr- 
stentragermaterial umhOllt werden und die HQIse 
nach dem Ausfullen der Fonn mit dem Borsten- 
tragermaterial aus dem Borstentrager entformt 
w»rd. 35 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die HQIse zu einem Zeitpunkt 
entfonmt wird. wenn das Borstentragermaterlal be- 
reits fonnstabil ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 4o 
kennzeichnet, daB die HQIse zu einem Zeitpunkt 
entformt wird. wenn das BorstentrMgermaterial ge- 
rade noch plastisch ist und unter Wirkung des in 

der Form noch hen^chenden Spritz-oder Schaum- 
drucks den von der entfonnten HOlse Wntertasse- 4S 
nen Freiraum ausfOllt* 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 

3. dadurch gekennzeichnet. daB die Verdickung vor 
dem Bnbringen des Borstentragennateriafs In die 
Form in die Dichtlage gebracht wird. so 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 

4. dadurch gekennzeichnet daB die Verdickung 
aniafllich ihrer Erzeugung in die Dichttege gebracht 
wird. 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis ss 

5. dadurch gekennzeichnet daB die Verdickung 
durch an den Borsten wirkende Zugkrafte in die 
Dichtlage gebracht wird. 



7. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet. daB die Verdickung auf 
die MGndungsoffnung der Hulse aufgeformt wird. 

8. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 

7, dadurch gekennzeichnet daB die Verdickung so 
ausgebildet wird. daB zwischen ihr und der MGn- 
dungsoffnung der Hulse ein Hinterschnitt gebildet 
wird. 

9. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 

8, dadurch gekennzeichnet daB mehrere in be- 
nachbarten Kanalen und HOIsen gefGhrte Borsten 
an ihren Enden zu einer zusammenharigenden Ver- 
dickung umgeformt werden. 

10. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 

9, dadurch gekennzeichnet daB Borsten und Borr 
stentrager aus verschiedenen Kunststoffen beste- 
hen. 

11. Vomchtung zur Ourchfuhrung des Verfah- 
rens nach einem der AnsprQche 1 bis 10, beste- 
hend aus einem wenigstens zweiteiligen, den Bor- 
stentrager abformenden Formwerkzeug, dessen ei- 
nes Werkzeugteil wenigstens einen FUhmhgskanal 
und eine diesen in den Formraum verlangernde 
HGIse zum Fuhren der Borsten aufweist. und aus 
einer auf die die HQIse Qbenragenden Borstenen- 
den wirkenden Wamnequelle. dadurch gekenn- 
zeichnet daB die HQIse (12) zumindest wahrend 
des Ausfdilens der Form (1) mit dem BorstentrSg- 
ermaterial in ihrer in den Formraum (4) hineinra- 
genden Lage gehaJten und nach dem Ausfullen der 
Form durch Relativbewegung zwischen der Form 
und dem BorstentrSger (19) aus diesem entfonmbar 
ist 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Hulse (12) In einer Bohrung 
(14) des Werkzeugteils (3) verschiebbar gefUhrt 
und zumindest in der In den Formraum (4) hinein- 
ragenden l-age arretierbar und zum Entfomien in 
das Werkzeugteii (3) zurGckziehbar ist 

13. Vom*chtung nach Anspruch 11 oder 12, da- 
durch gekennzeichnet dafl die Arretierungslage der 
HQIse (12) einsteilbar ist. 

14. Vom*chtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet dafl die Hulse (12) fest mit dem den 
FuhrungskanaJ (5) aufweisenden Werkzeugteil (3) 
verbunden ist 

15. Vorrichfung nach Anspruch li dadurch ge- 
kennzeichnet, dai3 die HGIse (12) einstGckig mit 
dem den FQhrungskanal (5) aufweisenden Werk- 
zeugteil (3) ausgeblWet ist. 

le.Vomchtung nach Anspmch 15. dadurch^ge- 
kennzeichnet daB die HGIse (12) als den Fuhrungs- 
kanai (5) in dem Werkzeugteil (3) in den Fonnraum 
(4) hinein verlSngernder Kragen (18) ausgebildet 
ist 
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17.Vorrichtung nach einem der AnsprUche 11 
bis 16, dadurch gekennzeichnet. dafl die Hulse (12) 
an ihrer in der Form (1) befindiichen Slirnseite (16) 
unter Bildung einer linienfonnigen Kante an der 
Mundungsoffnung konlsch verjungt ist. 

lavomchtung nach einem der AnsprQche 11 
bis 17 dadurch gekennzeichnet, daB der Auflen- 
durchmesser der Hulse (12) klelner ist als der 
Auflendurchmesser der Verdlckung (7) an den Bor- 

stenenden (10). u ^-i 

19. Vorrichtung nach einem der Anspnjche 
bis 18, dadurch gekennzeichnet. dafl das die Fuh- 
rungskanale (28) fur die Borstenstrange (6) aufwei- 
sende Werkzeugteil (25) eine Wemmeinrichtung 

(30) fur die in die Fuhrungskanale eingesetzten is 
Borsten aufweist und dai3 die Klemmeinrichtung 
unter Erzeugung von -Zugkraften an den Borsten in 
eine von dem Werkzeugteil (25) abgerQckte Uge 
verschiebbar ist u 

20. Vorrichtung nach einem der Anspniche 11 20 
bis 19. dadurch gekennzeichnet. dafl die Klemm- 
einrichtung (30) an dem die Fuhrungskanale (28) 
aufweisenden Werkzeugteil (25) verschiebbar ge- 

21. Vorrichtung nach einem der Anspmche n 
bis 20, dadurch gekennzeichnet dafl die Klemm- 
einrichtung (30) mittels der auf sie Qbertragenen 
Schlieflbewegung des Formwerkzeugs (24. 25) m 
die abgeruckte Uge verschiebbar ist 

22. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 11 • 30 
bis 21. dadurch gekennzeichnet dafl an dem dem 
Werkzeugteil (25) mit den Fuhrunskanaien (28) ge- 
genuberiiegenden Werkzeugteil (24) Distanzbolzen 

(32) angeordnet sind, die beim Schlieflen der Form 

auf die Klemmeinrichtung (30) einwirken. 35 

23. Vcrrichtung nach einem der AnsprQche 11 
bis 22, dadurch gekennzeichnet dafl die Klemm- 
einrichtung (30) federbelastet und entgegen der 
Feder (31) in die abgerQckte Uge verschiebbar ist. 

24. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 11 
bis 23. dadurch gekennzachnet dafl zur Bhstel- 
lung der auf die Borsten (6) wirkende Zugkraft die 
wirksame Lange der Distanzbolzen (32) an dem 
einen Werkzeugteil (24) und/oder die Vorspannung 
der die Klemmeinrichtung (30) belastenden Federn 
(31) und/oder die von der Klemmeinrichtung (30) 
auf die Borsten (6) einwirkende Klemmkraft ver^n- 
derbar ist. 
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